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© Verfahren und Vorrlchtung zur Traufelharzimpragnierung. 



© Zur Traufelharzimpragnierung von hauptsachlich 
elektrische Wicklungen oder sonstige elektrische 
Elemente enthaltenden Komponenten. Eiektromoto- 
ren u. dgl. wird vorgeschlagen, harterfreies Traufel- 
kunstharz separat aus einer Austrittsoffnung austre- 
ten zu lassen und den aof das zu impragnierende 
Objekt flie/tenden Strahl vor seinem Auftreffen mit 



Harter zu versehen, diesen beispielsweise auf die 
Strahloberflache des flieflenden Traufelharzes aufzu- 
spruhen, so da/? mit Harter versetztes Traufelharz 
ausschliefllich das zu impragnierende Objekt beruhrt 
und sonst mit keinem Gegenstand in Verbindung 
tritt. 
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Stand der Technik 

Die Erfindung gent aus von einem Verfahren 
zur Trauf lharzimpragnierung von elektrisch Lei- 
tungen enthaltenden Teilen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 und einer Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Vertahrens nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 12. 

Es ist bekannt. zur (erganzenden) gegenseiti- 
gen Isotierung von elektrischen Leitungen, elektri- 
schen Eiementen u. dgl. diese mit einer Harz- 
schicht zu uberziehen Oder vollstandig in eine 
schutzende Harzmasse einzubetten bzw. insbeson- 
dere auch solche elektrischen Leitungen, die dyna- 
mischen Beanspruchungen unterworfen sind wie 
beispielsweise. Wicklungen bei elektrischen Moto- 
ren, also Ankerwicklungen, Statorwicklungen u. dgl. 
durch eine sogenannte Traufelharzimpragnierung 
nicht nur mit einer aufleren Harzschicht zu verse* 
hen, sondern auch die gesamte Wicklung von der 
Harzschicht sozusagen durchtranken zu lassen, so 
dafl sich ein wirksamer Schutz, eine besonders 
gute Stabilisierung der Wicklungen ,uq»d Leitungen 
gegeneinander und naturlich die schon erwahnte 
Isolierung ergibt. 

Probleme bei solchen Traufelharzimpragnie- 
rungsverfahren ergeben sich dadurch, da/3 die auf 
die Wicklung, beispielsweise eine Ankerwicklung 
aufzubringende Harzmasse hinreichend flussig sein 
soli, um mogiichst in alle Zwischenraume und Off- 
nungen einzudringen und die Leitungen vollstandig 
zu umgeben, andererseits aber auch so dickflussig 
zu halten ist, dafl Harz beim Impragnieren nicht 
von selbst nach unten wieder abtropft und vor alien 
Dingen auch dafur zu sorgen, dafl nach dem Auf- 
bringen der Harzimpragnierung die Erstarrung der 
aufgebrachten Masse mogiichst umgehend ein- 
setzt, wozu Harter in wohlabgemessener Dosierung 
und vor alien Dingen in guter Durchmischung dem 
Impragnierharz zugesetzt werden mufl. 

Mindestens bei der Impragnierung bestimmter 
Teile mit elektrischen Komponenten kann bei ei- 
nem solchen Impragnierungsverfahren nur intermit- 
tierend vorgegangen werden, da beispielsweise bei 
der Traufelharzimpragnierung eines Ankers eines 
Elektromotors ein fertig behandeiter Anker erst ab- 
gefuhrt werden mufl, bevor ein neues zu behan- 
delndes Teil herangeschafft wird. Zu diesem Zeit- 
punkt sollte der Impragnierstrom des Harzes unter- 
brochen werden, wobei auch sonstige Unterbre- 
chungen nicht ausgeschlossen sind. Solche Unter- 
brechungen konnen aber dazu fuhren, dafl bei Har- 
ter enthaltendem Harz dieses gegebenenfalls 
schon teilweise im Bereich der Austrittsduse aus- 
hartet und die Duse unter Umstanden immer mehr 
zugesetzt wird. so dafl -man mit dem Zeittakt nicht 
mehr klarkommt, oder man erzielt bei zu geringen 
Hartermengen keine hinreichend schnelle Stabili- 



si rung des flussigen Harzvolumens, was ebenfalls 
Probleme bereiten kann. 

Ohnehin ist die Dosierung des der Harzmasse 
zuzus tzenden Harters kritisch, wenn b ispielswei- 
5 se nur ein Teil Harter auf 99 Teile Kunstharz als 
eine mogliche gangige Rezeptur verwendet werden 
sollen. 

Im folgenden wird im wesentlichen ausschiiefl- 
lich von der Traufelharzimpragnierung der Anker- 

io wicklung eines Elektromotors die Rede sein; es 
versteht sich aber, da/3 die Erfindung auf diese 
spezielle Anwendungsmoglichkeit nicht beschrankt 
ist, sondern beliebige, mit Kunstharz zu impragnie- 
rende Anwendungsmdglichkeiten umfaflt, bei de- 

T5 nen, auf welches zu impragnierende Teil auch im- 
mer, der aufzubringende Kunstharz eine freie We- 
glange beispielsweise vom Austritt einer Duse bis 
zum Auftrittspunkt auf das zu impragnierende Ob- 
jekt durchstromt. 

20 Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu- 

grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Traufelharzimpragnierung von elektrische Leitun- 
gen oder sonstige elektrische Teile enthaltenden 
Bauelementen, Komponenten, Armaturen, Anker- 

25 wicklungen u. dgl. zu schaffen, bei dem sich eine 
probiemlose Impragnierung mit hoher Genauigkeit 
in der Dosierung des zuzusetzenden Harters mit 
schnellem Arbeitsablauf verbindet, ohne dafl es 
vorzeitig zu Aushartungen der aufzubringenden 

30 Harzmasse kommen kann. 

Vorteile der Erfindung 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den 
35 kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 
bzw. des Anspruchs 12 und hat den Vorteil, dafl 
mit der mit Harter versetzten Harzmasse uberhaupt 
kein verarbeitungstechnisch erforderliches Teil oder 
Gerat in Beruhrung kommt, mit der Ausnahme der 
4o zu impragnierenden oder zu beschichtenden Kom- 
ponente selbst, mit anderen Worten durch die Er- 
findung wird es unmoglich, dafl der Arbeitsablauf 
durch vorzeitige Aushartungen des Harzes beein- 
trachtigt wird. 

45 Dort, wo sich ausflieflendes Harz unter Um- 

standen ansammeln kann, beispielsweise an einer 
Austritt-Dosierduse, laflt sich dieses problemlos 
wieder abwischen, denn die Erfindung halt die 
Kunstharzmasse einerseits und den Harter anderer- 

50 seits vollkommen voneinander getrennt bis zu dem 
Moment, wo der Kunstharz im freien Fall eine 
Wegstrecke bis zu einem jeweiligen Auftrittspunkt 
an dem zu impragnierenden Teil, also beispielswei- 
se dem Elektromotoranker zurucklegt Erst in die- 

55 sem fetzten Moment wird der Harter in, falls er- 
wunscht auch hochgenau dosierter Menge zuge- 
setzt und er vermischt sich dennoch deshalb innig 
mit dem Harz, weil dieses hinreichend flussig ein- 
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gestellt ist Dieser Vermischvorgang vor und wah- 
rend des Auftreffens des Harzes mit dem Harter 
wird noch dadurch begunstigt, dafl man ein Ring- 
duse verwendet, durch deren Mittelpunkt d r flussi- 
ge Impragni rharzwurm oder -strahl hindurchflieflt 
und auf den von alien Seiten aus der innen kleine 
Austrittsoffnungen aufweisenden Ringduse der 
Harter von auflen aufgespruht wird. 

Durch die relativen Groflenverhaltnisse - je 
kleiner und schmaler der harterfreie Traufelharzim- 
pragnierstrahl, desto grofler seine Oberflache im 
Verhaltnis zur Masse - ergibt sich schon an dieser 
Stelle eine innige Benetzung und auch Durchmi- 
schung des Traufelkunstharzes mit dem Harter. 
Diese Durchmischung wird dann noch vervoll- 
kommnet und verbessert, sobaid der sich dyna- 
misch bewegende Strahl oder nunmehr mit Harter 
versehene Impragnierharzwurm an seinem Bestim- 
mungsort auTtnfft und sich dort infolge anderer, 
hauptsachlich physikalischer Eigenschaften auch in 
kleinste Offnungen und Ritzen begibt und Oberfla- 
chen abdeckt (durch Adhasionswirkung). Dies sind 
Bewegungen, die gleichzeitig auchr «eine.. weitere 
Durchmischung und Benetzung auch eventuell im 
Strahl eher innen liegender Harzteile mit dem Har- 
ter begunstigen, so dafl in Sekundenbruchteilen 
nach dem Austritt des zunachst harterfreien Trau- 
felharzes aus seiner Zufuhrduse der Harzstrahl mit 
Harter benetzt ist und die chemische Wirkung des 
Aushartens einsetzen kann. 

Es versteht sich, dafl die verschiedenen Men- 
gen, Geschwindigkeiten und Grd/tenabmessungen 
sowie Temperaturen je nach Anwendungsfall einzu- 
stellen sind, mit dem gemeinsamen Grundmerkmal, 
da/3 der Harter dem Kunstharzstrahl erst in dessen 
freien Fall auf das zu impragnierende Objekt zuge- 
setzt wird, also im tetztmoglichen Moment und 
ohne dafi sich hierdurch uberhaupt Gelegenheit 
ergibt, da/3 mit Harter versetzter Kunstharz mit ir- 
gendwelchen anderen Teilen im Verarbeitungsbe- 
reich in Beruhrung kommt, ausgenommen allein 
das zu impragnierende Objekt. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten 
Maflnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen der Erfindung moglich. Wegen 
der unter Umstanden kritischen Dosierung der nur 
sehr geringen zuzusetzenden Hartermengen 
(gegebenenfalls im Groflenordnungsbereich von 
nur 1 %) kann es empfehlenswert sein, dem Harter 
noch eine Tragerflussigkeit zuzugeben, die ihrer- 
seits chemisch inert ist, jedenfalls was den Aushar- 
tevorgang selbst betrifft, die aber die Handhabbar- 
keit des Harters selbst wesentlich verbessert, bei- 
spielsweise dessen Ausspritzen aus der (Ring)- 
Duse und das Flieflverhalten des Harters verbes- 
sert. 

Dabei kann diese Tragerflussigkeit erganzend 
noch so ausgebildet sein, da/3 sie selbst gegebe- 



nenfalls harzfreundliche Komponenten oder Teil- 
komponenten enthalt, die die 

physikalisch/chemische R aktion zwisch n Harz 
und Harter verbessern bzw. begunstigen - alterna- 

5 tiv ist es aber auch moglich, fur die Tragerflussig- 
keit eine besonders leicht fluchtige, also verduns- 
tende Flussigkeit zu verwenden, die schon in dem 
Moment wieder verschwunden sein kann, in wel- 
chem der mindestens auf seiner Oberflache mit 

w dem Harter benetzte Traufelkunstharzstrahl auf der 
zu impragnierenden Armatur auftrifft. Hier sind der 
empirischen Verfahrung keine Grenzen gesetzt, 
wobei auch anfangliche Viskositat, Menge des zu- 
zusetzenden Harters, Lange der Distanz, die der 

75 Kunstharzstrahl durchfallt, bevor er auf das Objekt 
auftritt, Geschwindlgkeit des Aufbringens u.dgl. Ein- 
stellungen und Bemessungsdaten sind. die sich am 
besten beim praktischen Arbeiten optimal ermitteln 
lassen. 

20 

Zeichnung 

Ein einfaches Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist in der schematischen Darstellung der 

25 Zeichnung angegeben und wird in der nachfolgen- 
den Beschreibung naher erlautert. Die Zeichnung 
zeigt schematisiert die Zufuhrung von Traufelharz- 
masse und Harter zu einem zu beschichtenden 
Werkstuck, namlich dem Anker eines Eiektromo- 

30 tors. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Der Grundgedanke vorliegender Erfindung be- 
as steht darin. bei der Traufelharzimpragnterung von 
Objekten, speziell elektrische Wicklungen aufwei- 
senden Komponenten von Elektromotoren u. dgl., 
beispielsweise also Anker. Statorwicklungen, einen 
der gewunschten Arbeitsgeschwindigkeit entspre- 
40 chend in seinem Durchmesser bemessenen Trau- 
felharzstrahl auf das Objekt. also den Anker aufzu- 
bringen und die Zumischung des Harters fiir das 
Impragnierharz erst in dem Moment vorzunehmen, 
in welchem der Harter aus einer zugeordneten 
45 Auslafloffnung oder -dOse austritt und beispielswei- 
se im freien Fall (durch Schwerkrafteinwirkung) 
dem zu impragnierenden Objekt zustrebt. Dieses 
bewegt sich unterhalb der Auftrittsstelle des nun 
mit Harter versehenen Kunstharzstrahls in jeweils 
so vorgegebene Richtungen und kann sich auch ent- 
sprechend drehen, so dafl eine vollstandige Impra- 
gnierung moglich ist. 

In der Zeichnung ist das zu impragnierende 
Objekt, welches im folgenden durchgangig als An- 
55 ker eines Elektromotors b zeichnet wird, mit 10 
bezeichnet; dies r Anker 10 ist vorzugsweise beid- 
seitig in geeign t n, nicht genauer erlaut rten La- 
gern 11a, 11b zur Durchfuhrung einer Drehb we- 



3 



5 



EP 0 509 366 A2 



6 



gung entsprechend d m Pf il A und gegebenen- 
falls gleichzeitig einer Langsv rschi bebewegung 
entsprechend dem Doppelpfeil B gehalten, so dafl 
der Auftreffort 12 des aus einer entsprechenden 
Dosierduse 13 ausstromenden Traufelharzstrahl 14 
sich uber der Flache des Ankers 10 im gewunsch- 
ten Made zur Erzielung einer umfassenden Impra- 
gni rung verschiebt. 

Der harterfreie Traufelharz befindet sich in ei- 
nem ersten Behalter oder Gefafl I und kann bei- 
spielsweise mittels einer zugeordneten Pumpe 15 
uber eine Verbindungsleitung 16 zur Dosierduse 13 
gefuhrt sein. Aiternativ ist es moglich und gegebe- 
nenfalls auch bevorzugt, die Pumpe 15 als Dosier- 
pumpe auszubilden und das geforderte Traufelharz 
bei 13 dann beispielsweise frei austreten zu lassen, 
wobei die auch im folgenden sogenannte Dosierdu- 
se 13 auch als Magnetventil erganzend zu einer 
Dosiermoglichkeit ausgebildet sein kann, so da/3 
taktgesteuert der Kunstharzausflufl bestimmt wird. 

Hierzu ist bevorzugt eine elektrische oder elek- 
tronische Zentraisteuerung 17 vorgesehen, die die 
verschiedenen Arbeitskomponenten » *?ur Traufel- 
harzimpragnierung entsprechend ansteuert, gege- 
benenfalls auch einem Programm folgend, wozu 
dann sinnvollerweise innerhalb der Zentraisteue- 
rung auch rechnergesteuerte Ablaufe, beispielswei- 
se mittels eines entsprechenden Mikroprozessors 
und unter Abfrage gespeicherter Werte realisiert 
sind. 

Es empfiehlt sich, das im Behalter I befindliche 
harterfreie Traufelharz entsprechend vorzuheizen, 
beispielsweise mittels eines bei 17 lediglich sche- 
matisch angedeuteten Heizaggregats, welches 
ebenfalls von der Zentraisteuerung mit entspre- 
chender Temperaturruckmeldung gesteuert wird. 
Hierdurch ergibt sich eine bestimmte Viskositat des 
Harzes, der in Verbindung mit der zeitlichen For- 
dermenge beispielsweise durch die Dosierpumpe 
15 oder aufgrund des Austrittsquerschnitts des Do- 
sierventils 13 als bemessener Strahl 14 austritt und 
auf das zu impragnierende Objekt gelangt. Die 
Uberfuhrung des zunachst harterfreien Traufelhar- 
zes auf das zu impragnierende Objekt erfolgt be- 
vorzugt durch Schwerkrafteinwirkung, also von 
oben nach unten, wobei der Harter erst in dem 
Moment zugesetzt wird, wenn sichergestellt ist, dafl 
der austretende Traufelharzstrahl 14 keinen ande- 
ren Gegenstand mehr beriihren kann mit Ausnah- 
me des von ihm zu impragnierenden Objektes 
selbst. 

Hierzu ist eine Harteraufbringduse 18 vorgese- 
hen, der uber eine weitere Forderpumpe 19 aus 
einem Hartervorratsgefafl II Harter zugefiihrt wird. 
der aus entsprechenden Dusenoffnungen austritt 
und auf den durchfallenden Traufelharzstrahl auf- 
trifft. Die den Harter zufuhrende Harteraufbringduse 
kann so ausgebildet sein, dafl der Harter nur von 



ein r S it auf d n Traufelharzstrahl aufg spritzt 
wird; b vorzugt ist diese Harteraufbringduse aber 
als Ringduse ausgebildet, die dann gleichzeitig so 
positioniert ist, da£ d r mit dem Harter zu b spru- 

5 hend Traufelharzstrahl geometrisch etwa durch 
die Mitte der offenen Ringduse gefuhrt ist. Auf 
diese Weise ist es moglich, an der Innenwandung 
der Ringduse entsprechende kleine Schlitze in vor- 
zugsweise gleichmafliger Verteilung anzubringen, 

to durch welche der Harter, entsprechend abgestimmt 
auf den Durchlauf des Traufelharzes, unter entspre- 
chendem Druck ausdringt und auf die Oberflache 
des Traufelharzstrahls auftrifft. Da sich beide an 
dieser Stelle treffende Medien dynamisch bewe- 

75 gen, ergibt sich schon an dieser Stelle und auch im 
Fortlauf weiter nach unten eine mehr oder wentger 
innige und umfassende Benetzung zwischen Harter 
und Traufelharz, die nach dem Auftreffen des Trau- 
felharzstrahls auf dem zu impragnierenden Objekt 

20 10 noch wesentlich verstarkt wird, da sich durch 
die abrupte Bremsung des schnell bewegenden 
Strahls die verschiedensten kinetischen Kleinkrafte 
auf den Strahl auswirken, der hierdurch zerspringt, 
zerflieflt und Bewegungen in alle Richtungen 

25 durchfuhrt, wodurch die innige Benetzung mit dem 
Harter dann unter alien Umstanden gegeben ist. 

Gleichzeitig mit diesem Aufbringen erfolgt eine 
mechanische Relativbewegung zwischen dem Auf- 
treffpunkt 12 des mit Harter versehenen Traufel- 

30 harzstrahls und der Oberflache des zu impragnie- 
renden Objektes in beliebigen Richtungen. Handelt 
es sich bei dem Objekt wie durchgehend erwahnt 
um den Anker eines Eiektromotors, dann kann die- 
ser entsprechend dem Pfeil A eine Drehbewegung 

35 bei gleichzeitiger Langsbewegung durchfuhren, so 
dafl allseitig Impragnierharz in schneller getakteter 
Abfolge aufgebracht wird, bevor der nachste Anker 
herangefuhrt wird. 

Diese verschiedenen Relativbewegungen kon- 

40 nen in beliebiger, fur den Fachmann erkennbarer 
Weise durchgefuhrt werden, wobei entsprechend 
den Pfeilen 20 auch eine Ansteuerung der das zu 
impragnierende Objekt 10 lagernden Lager 11a, 
1 1 b uber die Zentraisteuerung moglich ist, um zu 

45 einem einheitlichen zeittich abgestimmten Impra- 
gnierverfahren zu kommen, bei welchem auch die 
, Vorschubgeschwindigkeit des Ankers einbezogen 
ist. 

Es kann empfehlenswert sein, auch den Harter 
so mittels einer geeigneten Vorheizung 21 auf eine 
gewunschte Temperatur und Viskositat einzustel- 
len. Auch dies kann unter der umfassenden Steue- 
rung und Regelung durch di Zentraisteuerung 17 
erfolgen, desgleichen die Ansteuerung der den 
55 Harter fordernden Pumpe 19, wobei auch hier wie- 
der die Ausbildung als Dosierpumpe moglich ist, 
oder man dosiert durch entsprechende Quer- 
schnittseinstellung im Bereich der (Ring)Duse 18 
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fur die Harteraufbringung. 

Eine weitere vorteilhaft Ausgestaltung vorlie- 
gender Erfindung best ht darin, da/3 man w gen 
der unter Umstanden nur sehr geringen Harter- 
menge, die dem Traufelharz zuzusetzen ist, den 
Harter schon vorher im Hartergefafl II oder auch zu 
jedem beliebigen spateren Zeitpunkt wahrend sei- 
ner Verarbeitungszufuhrung mit einer Tragerflus- 
sigkeit versetzt, die dann auch in einem weiteren 
Gefa/3 III aufbewahrt sein kann. wenn die Zufuhrung 
der Tragerflussigkeit uber eine gesonderle 
(Dosier)Pumpe 22 und die gestricheit dargestellte 
Leitung 23 im Bereich der Zufuhrleitung 24 des 
Harters, also erst an dieser Stelle erfolgt. 

> Um hier auch eine bessere Vorstellung ermog- 
lichende numerische Werte zu nennen, die die 
Erfindung natiirlich nicht beschranken, wird darauf 
hingewiesen, da/3 die normale Traufelharzmenge 
fur einen durchschnittlichen Anker im Bereich von 
beispielsweise lediglich 4,9 g liegen kann; diese 
Traufelharzmenge benotigt dann zur Aushartung 
eine Hartermenge von lediglich 49 mg, wobei an- 
zustreben ist, diese Verhaltnisse rn^glichs): genau 
einzuhalten. Der Erfindung gelingt dies in beson- 
ders zufriedenstellender Weise, wobei auch ein 
schnelles Arbeiten begunstigt wird, denn da der 
Harter erst im letzten Moment zugesetzt wird vor 
Auftreffen auf dem zu impragnierenden Objekt, 
kann hier auch mit grofleren Hartermengen und 
einer schnelleren Aushartung gearbeitet werden. so 
dafl sich die Taktgeschwindigkeit beim Impragnie- 
ren erhohen la/Jt. 

Abschlieflend wird darauf hingewiesen, da/J die 
Anspruche und insbesondere der Hauptanspruch 
Formulierungsversuche der Erfindung ohne urnfas- 
sende Kenntnts des Stands der Technik und daher 
ohne einschrankende Prajudiz sind. Daher bleibt es 
vorbehalten, alle in der Beschreibung, den Anspru- 
chen und der Zeichnung dargestellten Merkmale 
sowohl einzeln fur sich als auch in beliebiger Kom- 
bination miteinander als erfindungswesentlich anzu- 
sehen und in den Anspruchen niederzulegen sowie 
den Hauptanspruch in seinem Merkmalsgehalt zu 
reduzieren. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Traufelharzimpragnierung von 
elektrische Leitungen enthaltenden Teilen, ins- 
besondere Stator und/oder Ankerwicklungen 
von Elektromotoren, Armaturen, elektrischen 
Leiterplatten u. dgl., wobei ein Strahl aus flus- 
sigem Kunstharz in Verbindung mit einer Har- 
tersubstanz auf das zu impragnierende Objekt 
(Anker 10) aufgebracht wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 harferfreies Traufelkunstharz se- 
parat uber eine Austrittsoffnung in vorgegebe- 
ner Menge zugefuhrt wird und Harter in abge- 



mess ner Menge dann mit dem Trauf lharz 
v rmischt wird, w nn sich dieses in berUh- 
rungsfr i r Strahlform zwisch n d r Austritts- 
offnung und dem zu impragnierenden Objekt 
5 befindet. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/5 die Austrittsoffnung fur das hart- 
erfreie Traufelharz von einer Duse (13) gebil- 

io det ist, aus welcher das Traufelharz strahlfor- 

mig im freien Fall durch Schwerkraftwirkung 
nach unten austritt und auf das sich relativ 
zum Auftreffpunkt (12) in beliebigen Richtun- 
gen bewegende zu impragnierende Objekt (10) 

;5 auftrifft. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Harter durch feinstes 
Aufspruhen auf den sich im freien Fall befindli- 

20 chen Traufelharzstrahl mit diesem innig ver- 

mischt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Harter mittels 

25 einer Ringduse (18) auf den zentral durch die 

Ringduse durchlaufenden Traufelharzstrahl all- 
seitig auf dessen Oberflache aufgebracht 
(aufgespruht) wird. 

30 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 harferfreies Trau- 
felharz und/oder Harter durch Dosierpumpen 
(15, 19) in vorgegebener Menge zugefuhrt wer- 
den. 

35 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 harferfreies Trau- 
felharz und/oder Harter durch gesteuerte Quer- 
schnittverengung an ihren jeweiligen Austritts- 

40 stellen zudosiert werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1-6, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 dem Harter eine 
Tragerflussigkeit zugesetzt wird. 

45 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Tragerflussigkeit dem Harter 
von Anfang an zugesetzt ist und mit diesem 
ein vorbereitetes, durch die Ringduse aufzu- 

50 bringendes Gemisch bildet. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Harterflussigkeit in einem 
separaten Behalter (III) aufbewahrt ist und do- 

55 siert der Zufuhrleitung fur den Harter zur Ring- 

duse zugesetzt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruch 1-9, da- 
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durch gekennzeichnet. dafl di sich in Vorrats- 
behaltern (I, II, HI) beftndenden Traufelharz-, 
Hart r- und TragerflUssigk itsmengen vorg - 
hetzt werden. 

5 

11. Verfahren nach einem Oder mehreren der An- 
spruche 1-10, dadurch gekennzeichnet, dafl 
eine elektrische Oder elektronische Zentral- 
steuerung (17) die Zudosierung von Traufel- 
harz und/oder Harter und/oder Tragerflussig- ro 
keit sowie Vorschub- und Bewegungsge- 
schwindigkeit des zu impragnierenden Objek- 

tes bestimmt. 

12. -Vorrichtung zur Traufelharzimpragnierung von 75 
elektrische Leitungen enthattenden Teilen, ins- 
besondere Stator- und/oder Ankerwicklungen 

von Elektromotoren, Armaturen, elektrischen 
L iterplatterV u. dgl., wobei auf das zu impra- 
gnierende Objekt (Anker 10) mit Hartersub- 20 
stanz versetztes Kunstharz aufgetraufelt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafl zwischen dem 
Austrittsort von harterfreiem Trawfelkunstharz 
und dem Auftreffort des Traufelkunstharz- 
strahls auf das zu impragnierende Objekt 25 
(Anker 10) eine Harteraufbringduse (18) ange- 
ordnet ist, die auf den sich beruhrungsfrei be- 
wegenden Traufelharzstrahl Harter aufbringt. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, dafl eine die Austrirtsdffnung fur 

das harterfreie Traufelharz bildende (Dosier)- 
Duse (13) vorgesehen ist, die sich relativ zur 
mit dem Traufelharz zu impragnierenden 
Oberflache des Objektes (10) bewegt und dafl 35 
die Harteraufbringduse eine Ringduse (18) ist, 
durch deren Mirte der Traufelkunstharzstrahl, 
dabei allseitig von Hartersubstanz bespruht. 
flieflt. 

AO 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 
oder 13, dadurch gekennzeichnet, dafl eine 
elektrische oder elektronische Zentralsteuerung 

• (17) vorgesehen ist, die die Zudosierung von 
zunachst harterfreiem Traufelharz und/oder 45 
Harter und/oder Tragerflussigkeit fur den Har- 
ter bestimmt, in Verbindung mit den jeweiligen 
relativen Vorschubgeschwindigkeiten und 
gleichzeitig durch entsprechende Vorheizun- 
gen die Viskositat der aufzubringenden und zu 50 
vermischenden Substanzen vorgibt. 
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